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PI DE 19722339 Al 19981203 DE 1997-19722339 19970528 <~ 
AB A heat- and moisture-resistant composite board, useful for floor covering 
or wall panel material comprises a base layer of isotactic polypropylene 
(PP), e.g., talc-filled extruded PP, or an propylene block copolymer with 
ethylene or C4-8-. alpha -olefin, and a decorative layer with a heat-cured 
overlay layer. 
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AN 1999-106891 [10] WPIDS 

DNN N1999-077173 DNC C1999-O32095 

TI Laminar compound material not sensitive to e.g. moisture, cigarette and 
chemicals - comprises decorative surface layer(s) resistant to mechanical 
effects which has carrier layer(s) of polypropylene with decorative and 
heat-cured layers. 
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IN EBERT, C; MUELLER, K 
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PI DE 19722339 Al 19981203 (199910)+ 4p<» 

ADT DE 19722339 Al DE 1997-19722339 19970528 

PRAI DE 1997-19722339 19970528 

AN 1999-106891 (10] WPIDS 

AB DE 19722339 A UP AB: 19990310 

A laminar compound material is claimed comprising at least one decorative 
surface layer resistant to mechanical effects which has a carrier laycr(s) 
of polypropylene with one decorative layer and one hcat-curcd layer. Also 
claimed is the production of the above laminar compound material by 
spraying the combined decorative and heat-cured layers with material for 
the carrier layer. 

USE - Used for decoration. 

ADVANTAGE - No sensitivity to moisture and other environmental 
conditions such as cigarettes and chemicals, increased abrasion resistance 
and high pressure resistance, 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Schichtverbundmaterial mit kratzfester Oberflache, Verfahren zu seiner Hersteliung und seine Verwendung 

® Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekora- 
tiv ausgestalteten und gegen mechanische Einflusse resi- 
stenten Oberflache, wobei dieses wenigstens eine Trager- 
schicht aus Polypropylen, eine darauf angeordnete De- 
korschicht und eine darauf angeordnete hitzegehartete 
Schicht enthalt. 

AJs Tragerschicht des Schichtverbund materials wird ins- 
besondere ein isotaktisches Polypropylen oder ein Propy- 
lenblockcopolymerisat mit bis zu 17 Gew.-Ethylenantei- 
len r bezogen auf das Gewicht des Propylenpolymeren, 
oder ein Copolymerisat des Propylens mit etnem anderen 
Alpha-Oiefin mit 4 bis 8 C-Atomen verwendet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativ ausgestalteten und gegen 
mcchanischc Einflussc rcsistentcn Oberflache und auf cin Vcrfahrcn zur HcrstclLung dieses Schichtverbundmaterials. 
5 Schichtverbundmalerialien der gallungsgemaBen Art sind bekannt und bestehen im wesentlichen aus einem Kemma- 
terial aus Holz oder zumindest holzahnlichem Material wie Holzfasermaterial oder unter Harzzusatz verpreBten Einzel- 
papieren, auf das unter Einwirkung von Hitze und Druck Dekormaterialien wie Holz- oder Marmormaserungen in Kom- 
bination mit vernetzbaren Harzmaterialicn (Overlays) aufgebracht werden. Dcrartige Materialien sind z. B. in dem Fir- 
menprospekt Euwid beschrieben. 

10 Die bekannten Materialien haben allerdings den Nachteil, daB sie eine gewisse Empfindlichkeit gegenuber von den 
Randem her in die Kernschicht eindringender Feuchtigkeit aufweisen, weil das Holz oder das holzahnliche Material un- 
ter dem EinfluB von Feuchtigkeit zum Aufquellen neigt. Dariibcr hinaus ist das Verpressen der Vcrbundmaterialicn ein in 
bezug auf die dafur notwendige Energie und die Kosten aufwendiges Verfahren, weil das Verpressen bei Temperaturen 
im Bereich von 140 bis 180°C und Driicken von bis zu 200 N/cm 2 durchgefuhrt werden muB, woran sich dann zusalzlich 

15 noch eine mehrtagige Nachpressbehandlung anschlieBt, damit ein Plattenverzug ausgeschlossen und eine optimal ge- 
schlossene Oberflache realisiert wird. 

Es bestand daher die Aufgabe, ein Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativen Oberflache bereitzustel- 
len, das gegen Feuchtigkeit und andere ahnliche Umwelteinfliisse wie Zigarettenglut oder Chemikalien unempfindlich 
ist, das eine verbesserte Abriebfestigkeit und eine hohe Druckfestigkeit besitzt und das sich auf einfache Art kostengiin- 

20 stig herstelten laBt. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Schichtverbundmaterial der eingangs genannlen Gattung, dessen Kennzeichen- 
merkmale darin zu sehen sind, daB es wenigstens eine Tragerschicht aus Polypropylen, eine darauf angeordnete Dekor- 
schicht und eine darauf angeordnete hitzegehartete Schicht enthalt. 

Die Tragerschicht des Schichtverbundmaterials besteht aus einem isotaktischen Polypropylen mit einem Isotaxieindex 

25 von wenigstens 95% oder einem Propylenblockcopolyrnerisat mit bis zu 17 Gew.-% Ethylenanteilen, bezogen auf das 
Gewicht des Propylenpolymeren, oder einem Copolymerisat des Propylens mit einem anderen Alpha-Olefm mit 4 bis 8 
C-Atomen, das einen Schmelzindex MFR 230/5 nach ISO 1133 von 0,1 bis 25g/l0 min, vorzugsweise bis maximal 
1 6 g/10 min besitzt. Das Material der Tragerschicht enthalt 0 bis 60, vorzugsweise 10 bis 50, besonders bevorzugt 20 bis 
40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Mischung, an verstarkenden Fullstoffen, wie Bariumsulfat, Magnesi- 

30 umhydroxyd, Talkum mit einer mittleren KorngroBe im Bereich von 0,1 bis 10 um, gemessen nach DIN 66 115, Holz, 
Flachs, Kreide, Glasfasern, beschichteten Glasfasem, Glaskugeln oder Mischungen von diesen. AuBerdem kann das Ma- 
terial der Tragerschicht noch die iiblichen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, Pigmente, RuBe, Gleit- 
mittel, Flaininschutzmittel und dergleichen in den iiblichen und erforderlichen Mengen erhalten. 

Die Dekorschicht kann aus einem Kunsts toff material bestehen, das eine Pragung oder eine Farbung oder beides in 

35 Kornbination aufweist. Die Dekorschicht kann aber auch aus Papier oder aus einem Gewebe oder einem papierahnlichen 
oder gewebeahnlichen oder holzahnlichen oder metallahnlichen Material aufgebaut sein. 

Die auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht (Overlay) besteht aus einem duroplaslischen KunststofT- 
material, das durch Hitzeeinwirkung wahrend der Herstellung des Schichtverbundmaterials vemetzt wird. Derartige Ma- 
terialien sind als solche bekannt und unter der Bezeichnung TMO 361-661 bei Firrna Casco in Essen, Deutschland, er- 

40 haltlich. 

Die Schichtkombination aus Dekorschicht plus Overlay (Impragnat) kann erfindungsgemaB wahlweise einseitig oder 
auch beidseitig auf der Tragerschicht angeordnet sein. 

Die Gesamtdicke des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials liegt im Bereich von 3 mm his 20 mm, vorzugs- 
weise von 5 mm bis 10 mm, wobei auf die Tragerschicht wenigstens 80%, vorzugsweise wenigstens 90%, der Gesamt- 
45 dicke entf alien. 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials werden die Materialien fiir die Dekorschicht und 
das Overlay die beide in Form diinner flexibler Folien, sogenannter Impregnate, vorgelegt werden, mit dem Material fur 
die Tragerschicht hinterspritzt. Dazu wird das verstarkte Polypropylen in einem Extruder auf eine Temperatur von we- 
nigstens 250°C, vorzugsweise von wenigstens 265°C, erhitzt und dann unter einem Druck von wenigstens 80 N/cm 2 , 

50 vorzugsweise von wenigstens 90 N/cm 2 , in die SpritzguBkammer einer SpritzgieBmaschine gebracht, in die vorher die 
Folien fur die Dekorschicht und hitzegehartete Schicht eingelegt worden waren. Unter Beibehaltung eines Nachdrucks 
von wenigstens 70 N/cm 2 , vorzugsweise von wenigstens 80 N/cm 2 , wird dann das Werkzeug innerhalb einer Zeit von 
maximal 4 min, vorzugsweise von maximal 3 min, auf eine Temperatur von maximal 60°C, vorzugsweise von maximal 
50°C, abgekuhlt und dann aus der SpritzguBkammer enlnommen. 

55 t Jberraschend zeigt sich, daB das Schichtverbundmaterial eine hervorragende Haftung der einzelnen Schichten unter- 
einander aufweist, wenn die obengenannten Verfahrensbedingungen bei der Herstellung des erfindungsgemaBen 
Schichtverbundmaterials eingehalten werden. Um die Haftung der Schichten untcreinander noch weiter zu verbessern, 
kann es vorteilhaft sein, wenn das Overlay vor dem Einlegen in die SpritzguBkammer einer Flammbehandlung bei einer 
Temperatur im Bereich von 50 bis 80°C unterzogen wird, die vorzugsweise beidseitig durchgefuhrt wird. 

60 Das erfindungsgemaBe Schichtverbundmaterial eignet sich iiberraschend gut zur Herstellung von alien Formteilen, bei 
denen cine dekorative Oberflache mit besondcrer Resistcnz gegen mcchanischc Beschadigungcn kombiniert sein soil. 
Die bevorzugte Verwendung des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials sind Bodenbelage und Wandpaneele. Fiir 
diesen Zweck werden einzelne flachenhafte Formteile aus dem erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterial hergestellt 
und durch Zusammenlegen zu einem Boden- oder Wandbelag zusammengefugt. Um dem Fachmann das Zusammenle- 

65 gen fiir den bevorzugten Verwendungszweck leichter zu machen, sind die Formteile aus dem erfindungsgemaBen 
Schichtverbundmaterial vorteilhaft mil seitlichen Schnappelementen in der Art von Nut und Feder ausgestallet. In dieser 
vorteilhaften Ausfuhrungsform werden aus den erfindungsgemaBen Schichtverbundmateri alien flachenhafte Formteile 
hergestellt, die an einer Stirnseite und einer Langsseite seitlich wulstformige Oberstande aufweisen und an der entgegen- 
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gesetzten Slirnseite und der entgegengeseLzten Langsseite zu den wulstformigen "Oberstanden geometrisch spiegelbild- 
lich ausgebildete Ausnehmungen besitzen. Dadurch wird ein paBgenaues Aneinanderfiigen der flachenhaften Formteile 
auf einfache Art und Weise zuverlassig ermoglicht. 

In den nachfolgcndcn Beispiclcn soli die Erfindung fiir den Fachmann noch nahcr crlautcrt werden. 1m Rahmcn der 
Ausfuhrungsbeispiele wurden folgende MeBmeLhoden angewandt: 5 

- Das Verhalten gegeniiber Wasserdampf wurde nach EN 438-2.24 bestimmt; 

- die Abricbfcstigkcit wurde nach EN 438-2.6 bci 6000 bis 10 000 U/min bestimmt; 

- die Druckfesligkeit wurde durch Kugelfalitest nach EN 438 bei 8 mm Tragerplalte, AbdruckgroBe: 5,5 mm, be- 
stimmt; 10 

- die Resistenz gegen Zigarettenglut wurde nach EN 438-2.18 bestimmt; 

- die Chcmikalicnbcstandigkcit wurde nach DIN 51958 bestimmt; 

- die Kratzfesligkeit wurde nach ISO 1518 bestimmt; 

- die Haftfestigkeit wurde bestimmt, indem mil einem Rasiermesser kreuzfbrmig parallele Schnitte (Gitterschnitte) 

in die Oberflache eines Formteils eingebracht wurden. Dann wurde ein Klebeband auf die mit den Schnitten verse- is 
hende Oberflache aufgepreBt und danach wurde das Klebeband im rechten Winkel kraftig von der Oberflache abge- 
zogen. 




Wenn mit dem Klebeband keine Segmente von der Oberflache entfernt werden konnten, wurde die Haftfestigkeit mit 
bezeichnet, wenn sich einzelne Segmente in einer Menge von bis zu 10% der Gesamtbelegung abziehen lieBen, 20 
wurde das Ergebnis mit "±" bezeichnet, und wenn mehr als 10% der gesamten Oberflache abgezogen werden konnte 
wurde das Ergebnis mit bezeichnet. 



Bei spiel 1 

25 

Ein talkumverstarktes Polypropylen mit einem Talkumgehalt von 40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Formmasse, wurde auf eine Temperatur von 280°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in eine flache 
SpritzguBkammer eingespritzt, in die vorher ein Overlay TMO 461 und eine Dekorfolie mit Holzfurnier aus Polypropy- 
len eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdrucks von 90 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer 
Zeitdauer von 2 min auf eine Temperatur von 50°C abgekuhlt, dank wurde die SpritzguBkammer geoffnet und das ent- 30 
standene Foimteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 



Beispiel 2 

Beispiel 1 wurde wiederholt, jedoch wurde der Spritzdruck auf 75 N/cm 2 , der Nachdruck auf 70 N/cm 2 , die Abkiihl- 
zeit auf 4 min und die Endtemperatur auf 60°C eingestellt. Die MeBwerte sind in Tabelle 1 zusammengefaBt. 

Beispiel 3 

Beispiel 1 wurde wiederholt, jedoch wurden in die flache SpritzguBkammer beidseitig Overlays, die durch Flammbe- 
handlung bei 70°C vorbehandelt waren, und Dekorfolien eingelegt. Als Ergebnis wurde ein beidseitig mit dekorativen 
Oberflachen versehenes Fonnteil erhalten, die MeBwerte sind in Tabelle 1 zusammengefaBt. 

Vergleichsbeispiel 1 

Beispiel 2 wurde wiederholt, jedoch wurde die Temperatur des Polymeren auf 240°C und die Abkuhlzeit auf 1,5 min 
eingestellt. Die MeBergebnisse sind in der Tabelle angegeben. 

Vergleichsbeispiel 2 

Beispiel 2 wurde wiederholt, jedoch wurde die Ahkiihl temperatur auf 100°C eingestellt. Die MeBergebnisse sind in 
Tabelle 1 zusammengefaBt. 

Vergleichsbeispiel 3 

Zum Vergleich mit dem Stand der Technik wurde eine handelsiibliche Platte, hergestellt gemaB dem Firmenprospekt 
Euwid, mit einem Kern aus Holzfascrmatcrial gctcstet. Die Tcstcrgcbnissc sind in Tabelle 1 aufgefuhrt. 
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Belsplc 
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Vergleichsbelspiel 




1 


2 


3 


1 


2 


3 


Verhalten in 
Wasserdampf 


kV 11 


kV 


kV 


Delami- 
nierung 


Teildelami- 
nierung 


Aufquellen 


Abriebfestigkeit 
u/min 


8.000 


8.000 


8.000 


6.000 


6.000 


8.000 


Druckfestigkeit 


< 5,5 mm 


<6 mm 


< 5,5mm 


< 8 mm 


<8 mm 


< 7 mm 


Zigarettenbe- 
standigkeit 


kV 


BrSunung 


kV 


_ 


Schwarzfa>- 
bung 


kV 


Chemikalienbe- 
standigkeit 


resitent 


Teilabldsung 


resitent 




Teilabldsung 


resistent 


Kratzfestigkeit 


>30 N 


24,5 N 


>30N 




15 N 


>30N 


Haftfestigkeit 


+ 


± 








+ 



1) keine VerSnderung "kV" 



30 

Patentanspriiche 

1. Schichtverbundmaterial mil wenigslens einer dekoraliv ausgestaltelen und gegen mechanische Einflusse resi- 
stenten Oberflache, dadurch gekennzeichnet, daB es wenigslens eine Tragerschicht aus Polypropylen, eine darauf 

35 angeordnete Dekorschicht und eine darauf angeordnete hitzegehartete Schicht enthalt. 

2. Schichtverbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschicht des Schichtverbund- 
materials ein isotaktisches Polypropylen oder ein Propylenblockcopolymerisat mit bis zu 17 Gew.-% Ethylenantei- 
len, bezogen auf das Gewicht des Propylenpoly meren, oder ein Copolymer! sat des Propylens nut einem anderen Al- 
pha-Olefin mil 4 bis 8 C-Atomen und mit einem Schmelzindex MFR 230/5 nach ISO 11 33 von 0,1 bis 25 g/10 min, 

40 vorzugsweise bis maximal 16 g/10 min, enthalt. 

3. Schichtverbundmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschicht zusatzlich Ver- 
slarkungsmaterial in einer Menge von 10 bis 60, vorzugsweise 20 bis 40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewichl 
der Mischung, enthalt, und daB das Verstarkungsmaterial BariumsulfaU Magnesiumhydroxid, Tklkum, Holz, 
Flachs, Kreide, Glasfasern oder Glaskugeln enthalt. 

45 4. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorschicht aus 

einem KunststofTmaterial besteht, das eine Pragung oder eine Farbung oder beides in Kombination aufweist, oder 
aus Papier oder aus einem Gewebe oder einem papierahn lichen oder gewebeahnlichen oder holzahnlichen Material. 

5. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die auf der Dekor- 
schicht angeordnete hitzegehartete Schicht aus einem Kunststoff material besteht, das durch Hitzeeinwirkung wah- 

50 rend der Herstellung des Schichtverbundmaterials vernelzl wird. 

6. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB seine Gesamtdicke im 
Bereich von 3 mm bis 20 mm, vorzugsweise von 5 mm bis 10 mm liegt, wobei auf die Tragerschicht wenigstens 
80%, vorzugsweise wenigstens 90% der Gesamtdicke entfallen. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbundmaterials nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
55 zeichnet, daB die Materialien fur die Dekorschicht und die hitzegehartete Schicht die beide in Form diinner flexibler 

Folien vorgelegt werden, mit dem Material fur die Tragerschicht hinterspritzt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7 dadurch gekennzeichnet, daB das verstarktc Polypropylen in einem Extruder auf eine 
Temperatur von wenigslens 250°C, vorzugsweise von wenigstens 265°C, erhitzt wird und dann unter einem Druck 
von wenigstens 80 N/cm 2 , vorzugsweise von wenigstens 90 N/cm 2 , in die SpritzguBkammer einer SpritzgieBma- 

60 schine gebracht wird, in die vorher die Folien fur die Dekorschicht und hitzegehartete Schicht eingelegt worden wa- 

ren, und daB dann unter Beibehaltung eines Nachdrucks von wenigstens 70 N/cm 2 , vorzugsweise von wenigstens 80 
N/cm 2 , das Werkzeug innerhalb einer Zeil von maximal 4 min, vorzugsweise von maximal 3 min, auf eine Tempe- 
ratur von maximal 60°C, vorzugsweise von maximal 50°C, abgekuhlt wird. 

9. Verwendung eines Schichtverbundmaterials nach einem der Anspruche 1 bis 6 zur Herstellung von FuBboden- 
65 belagen oder Wandpaneelen. 
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